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Fresas a 90° com inserto bifacial Produto sustentavel

o

Inclusao da fresa WWX200 para
menores profundidades de corte.

Strong %Geometry

2 MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION



Fresas a 90° com inserto bifacial

O inserto bifacial com 6 arestas proporciona economia. O inserto significativamente espesso proporciona elevada
resisténcia a fratura (Estudo comparativo Mitsubishi Materials).
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Consulte a dltima
pagina para mais
informagdes sobre o
certificado de produto
ecologicamente
correto.

Estavel e
seguro.

O inserto otimizado “tipo X” realiza usinagem estavel e de alta qualidade.

Strong Geometry

O arredondamento do corpo detalonado (base de apoio do Disponivel em diversos tamanhos de fresa e classes de
inserto) previne danos ao corpo. inserto para um amplo campo de aplicagao.



O inserto otimizado
“tipo X" proporciona
elevada resisténcia.

YouTube

I O inserto com geometria "tipo X" oferece acabamento
superficial de alta qualidade e economia.

A aresta principal de corte do inserto usina paredes a 90° e a aresta alisadora com raio grande proporciona um 6timo
acabamento superficial. Ja a geometria otimizada "tipo X" com 6 arestas contribui para a redugéo dos custos de ferramenta.

Aresta alisadora
com raio grande

' ®

Usinagem de alta qualidade de paredes. Inserto econdénimo bifacial com 6 arestas. A aresta alisadora com raio grande gera um
6timo acabamento superficial.




| O inserto mais espesso proporciona alta rigidez.

A espessura do novo inserto da WWX200 é 1.5 vezes maior, e 0 £

da WWX400 é 2.2 vezes maior comparados a uma ferramenta ' ‘- B ¢
convencional. O aumento da espessura proporciona maior rigidez N
e elevada resisténcia a fratura.

O aumento da rigidez permite que o inserto seja fixado diretamente |
na fresa, dispensando o uso do calgo, 0 que proporciona maior ‘

estabilidade.

j— S1

WWX200 6 mm
WWX400 9mm

\

Strong iA‘s Geometry

| Com excelente controle de cavacos, previne danos a
parede usinada.
Projetada através de analise CAE*, a aresta principal de corte evoluiu do formato reto convencional para uma geometria

curva. Além disso, a otimizagao da face de saida da aresta de corte controla a dispersdo de cavacos, evitando danos a
superficie acabada. O resultado é um 6timo acabamento superficial e aumento da eficiéncia.

*CAE : Computer aided engneering. Em portugués, engenharia assistida por computador.

Aresta de corte curva com face de saida otimizada Geragéao de cavacos ideais em formato helicoidal
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Comentarios do desenvolvedor

Para atender a tendéncia de operacdes automatizadas e a demanda por aumentos de eficiéncia, a WWX foi desenvolvida
com base no conceito de “estabilidade e seguranga” com um inserto em formato otimizado de alta espessura (até 9mm).
Os principais diferenciais da fresa séo a alta rigidez e resisténcia a fratura. Também focamos no formato da aresta de
corte para obter melhor qualidade da superficie acabada e eficiéncia na expulsdo de cavacos. Por favor, experimentem os
beneficios do inserto “tipo X” desenvolvido pela Mitsubishi Materials.



Fixacao
extremamente
estavel e
usinagem de
alta qualidade.

| A alta rigidez de fixacio e o apoio otimizado do inserto
proporcionam maior estabilidade.
A superficie do alojamento em formato cdnico aumenta a area de apoio do inserto, enquanto o corpo detalonado

arredondado proporciona o alivio necessario para reduzir os danos ao corpo, como arranhdes e abrasao por cavacos.
Além disso, proporciona uma fixagao robusta devido a alta for¢ca de fixagdo dos parafusos.

Corpo detalonado arredondado Alta forga de fixagéo devido ao alojamento em formato conico e
parafusos M5 (WWX400) e M3 (WWX200).



| O baixo esforco de corte reduz a vibragcio mesmo na
usinagem de pecas finas.

Embora seja um inserto bifacial, o inserto da WWX400 possui angulo de saida de 9° (similar a um inserto unifacial). Com
isso, gera um esforgo de corte menor do que um inserto bifacial convencional (estudo comparativo Mitsubishi Materials),
reduzindo as vibragdes na usinagem de pecas finas.

(N) Comparagao do esforgo de corte (inserto Unico)

WWX400 Inserto unifacial

<Condigdes de corte>

Material 1 AISI 4140
Diametro da fresa : DC=80mm
A , . o Vel. de corte 1 ve=160m/min
Angulo de saida axial de 9 Avanco por dente : fz=0.2mm/dente
Prof. de corte rap=2.0mm
Largura de corte  :ae=64mm
Refrigeracao : Sem refrigeragao

| Variedade de tipos de fresa, didmetros e passos.

O aumento da espessura do inserto permitiu

a fixagdo sem calgo. Com isso, foi possivel
manter bolsdes amplos, além de incorporar um
numero maior de dentes, resultando em uma
variedade de fresas.

As fresas estao disponiveis em 3 tipos de passo
para cada didmetro, tanto para o tipo arvore
quanto para o tipo haste. O tipo passo fino
permite aplicar altos avangos, aumentando a
eficiéncia de usinagem.

DC=g80mm DC=¢80mm
Passo fino Passo largo

Comentarios do desenvolvedor

Esta fresa é o resultado da busca por estabilidade. O corpo detalonado arredondado de alta rigidez oferece confiabilidade
devido ao seu alojamento em formato conico e uso de parafusos M5. Este desenho evita que o corpo da fresa seja
danificado em consequéncia de eventuais danos ao inserto, permitindo o uso da ferramenta por periodos prolongados,
proporcionando maior satisfagédo ao cliente.



Fresas a 90° com inserto bifacial

Sistema de quebra-cavacos

Foco na Foco na
agudez resisténcia
da aresta da aresta
de corte de corte

Quebra-cavaco L Quebra-cavaco M Quebra-cavaco R

) Condigdes de corte
Material
Corte estavel Usinagem geral Corte instavel
R

P M

L

M
M
L
R
K M
L
N L
R

S M

L

R
H M
L

Nota 1) Quebra-cavaco L disponivel apenas para WWX400.



Classes de inserto da WWX

Classes de inserto disponiveis para aplicagdo em diversos materiais.

ISO PVD ISO PVD ISO CVD PVD
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Séries MP6100/MP7100/MP9100 - Classes com cobertura PVD

Technologia TOUGH-X

Classes mais resistentes devido a fusado de duas tecnologias de cobertura: (1) deposicao fisica de vapor - PVD e (2) cobertura
multicamadas.

Cobertura PVD a base de
Camada base Al-Ti-Cr-N
Alto Al-(Al, Ti)N

Camadas otimizadas para cada tipo de material.

Al,Cr)N

A nova tecnologia de cobertura ( )

Al-(Al, Ti)N proporciona Ll Promra T Resistente as tri
estabilizagdo da fase de TRIET W esistente as trincas
alta dureza, aumentando - n : — térmicas
significativamente a U ViR |

resisténcia ao desgaste, a [ mm E’w i -2 "\\ TiN

craterizagdo e a soldagem.

A cobertura : gkt _ i oM ._-i

multicamadas L%i -@F et ”n" IO Resistente ao entalhe
i - “4 previne a iF F‘S‘: LT NS
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*Representacao grafica .
microlascamento

MC5020 - Classe com cobertura CVD

Primeira recomendagéo para fresamento de ferro fundido.
A MC5020 tem excelente resisténcia ao desgaste, controla as trincas térmicas e o microlascamento, comuns na usinagem de
ferro fundido nodular.

—

lascamento por soldagem

Comparagao da superflme da cobertura Cobertura Black Super-smooth

A cobertura Black Super-smooth previne danos anormais como
microlascamento por soldagem.

Cobertura convencmnal Cobertura Black Super-smooth



Fresas a 90° com inserto bifacial

Desempenho de corte

Comparacao da superficie acabada na usinagem de AISI 4140 com inserto Unico

A WWX400 com inserto de tolerancia M obteve um acabamento superficial equivalente a um

produto convencional de tolerancia G.

Ra(pm) [ Rz(um) Valor medido
(um)
50 I I I I 1
WWX400 i B M s e | i
ME61?0 0.23 1.36 0.0 .u_\wilnﬂv.”_& My A r.\+ Ay A v
(Tolerancia M) A e cl ! .
5.0
(um)
50 I I I I I I
Gonvencional A A
(Tolerancia M) 0.40 2.28 0.0 u&“;‘ e \)J‘ A.’v“\ el "‘\,-'\‘,% PaATi pAN A AL
5.0
(um) <Condigdes de corte>
50 Material 1 AISI 4140
’ 1 T 1 Diametro da fresa : DC=g80mm
Convencional 0.29 171 T e Rl I ; Vel. de corte :ve = 220m/min
(Tolerancia G) : 7 0.0 e b i ‘J\""Jv‘ AT A v Avango por dente : fz = 0.1 mm/dente
500 R0 R A ORI 0 O U0 A OO OO0 T 0 A0 | Prof. de corte cap=1.0mm
1 i Largura de corte  : ae = 64mm (0.8DC)
-5.0 Refrigeragéo : Sem refrigeragao

Comparacao da resisténcia a fratura - AlSI 4140

Proporciona alta estabilidade sem ocorréncia de fratura mesmo com avango de até

fz=0.35mm/dente.

fz (mm/dente)
0.2 0.25 0.3 0.35
ltem

WWX400

MP6120 Sim Sim Sim Sim
(Tolerancia M)
Convencional -
Inserto unifacial Nao

Sim : Usinou a peca (figura a direita) com 1620mm de comprimento usinado.
Nao : Fratura

<Condigdes de corte>

Material 1 AlISI 4140
Diametro da fresa : DC=@80mm
Vel. de corte :vc = 140m/min
Prof. de corte rap =2.0mm

Largura de corte
Refrigeragéo

:ae =40mm (0.5DC)
: Sem refrigeragao
Inserto Unico

270mm

810mmx2=1620mm



Comparagao da parede no fresamento a 90° de aco liga AlSI 4140

Otimo controle de cavacos e excelente qualidade da superficie da parede, sem riscos.

<Condigdes de corte>

Material 1 AlISI 4140
Diametro da fresa : DC=@g50mm
Vel. de corte :vc = 180m/min
Avango por dente : fz = 0.1 mm/dente
Prof. de corte ap=1.0mm
Largura de corte  :ae =40mm

= Refrigeragao : Sem refrigeragéo

Inserto Unico
Danos causados por cavacos Danos causados por cavacos
Convencional A Convencional B

Comparacgao do comprimento usinado total na usinagem de aco liga AlSI 4140

Excelente resisténcia ao desgaste e a fratura, contribuindo para o aumento do comprimento
usinado.

Ainda pode

Grande desgaste [¥
Microlascamento

Convencional A

Convencional B Fratura
0 20 40 60
. . <Condigdes de corte>
Comprimento usinado (m) Material _AISI 4140

Diametro da fresa : DC=g50mm

Inserto : Quebra-cavaco M, MP6120

Vel. de corte :ve = 180m/min

Avango por dente  : fz = 0.15 mm/dente

Prof. de corte rap=2.0mm

Largura de corte  : ae = 40mm

Refrigeragéo : Sem refrigeragao
Inserto Unico

10



Fresas a 90° com inserto bifacial

FRESAMENTOAY)' B@® @C O

'WWX200r=m

Fig.1 Fig.2
Cr) » ] T | T
50 DCSFMS 80
e e
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| ©
0 | e
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e .. 1.
3 O R KAPR 8| i {O-KAPR
DAH X x
s | 3 o :
c ~ | < DC <
Somente ferramentas de corte a direita.
HTipo arvore
DCON=polegadas (mm)
Estoque| Furo [Nimero WT RPMX
DC Referéncia para pedido de de LF DCON APMX Fig.
R | refrig. | dentes (kg) (min™)
80 WWX200R08005CA (] O 5 50 254 11 5.0 13600 2
80 WWX200R08007CA (] O 7 50 254 1.1 5.0 13600 2
80 WWX200R08009CA (J O 9 50 254 1.0 5.0 13600 2
100 WWX200R10006DA (] O 6 50 31.75 1.6 5.0 11700 3
100 WWX200R10008DA (] O 8 50 31.75 1.5 5.0 11700 3
100 WWX200R10011DA (J O 11 50 31.75 1.5 5.0 11700 3
125 WWX200R12507EA ( O 7 63 38.1 2.8 5.0 10100 3
125 WWX200R12511EA ( O 11 63 38.1 2.8 5.0 10100 3
125 WWX200R12514EA (J O 14 63 38.1 2.8 5.0 10100 3
160 WWX200R16009FA (] O 9 63 50.8 4.6 5.0 8600 3
160 WWX200R16012FA (] O 12 63 50.8 4.5 5.0 8600 3
160 WWX200R16016FA o O 16 63 50.8 4.5 5.0 8600 3

Nota 1) O parafuso de montagem n&o acompanha a fresa. Para efetuar o pedido, consulte a pagina 15.
Nota 2) Para fresas de didmetro (DC) 80 a 160mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.

@ : Estoque mantido.
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Fig.3 Fig.4
2100 2160
2125
DCSFMS
o160 DCON DCSFMS
Kww o DCON
FT - DAH KWW ©
I a ‘ -
I ; v - | &
o o -
H|77Z BN 7 R A1
DAH | g bces g
DCCB | e DC o
Do < <
Somente ferramentas de corte a direita.
ETipo arvore
DCON=mm (mm)
Estoque| Furo |Numero WT RPMX
DC Referéncia para pedido de de LF DCON APMX Fig.
R | refrig. | dentes (kg) (min")
40 WWX200-040A03AR [ ] O 3 40 16 0.2 5.0 21600 1
40 WWX200-040A04AR (J @) 4 40 16 0.2 5.0 21600 1
50 WWX200-050A04AR ( (@] 4 40 22 04 5.0 18600 1
50 WWX200-050A05AR (] (@) 5 40 22 0.4 5.0 18600 1
50 WWX200-050A06AR (J O 6 40 22 0.3 5.0 18600 1
63 WWX200-063A05AR (] (@) 5 40 22 0.5 5.0 16000 2
63 WWX200-063A06AR (] O 6 40 22 0.5 5.0 16000 2
63 WWX200-063A07AR (J O 7 40 22 0.5 5.0 16000 2
80 WWX200-080A05AR [ @) 5 50 27 1.1 5.0 13600 2
80 WWX200-080A07AR [ ] @) 7 50 27 1.0 5.0 13600 2
80 WWX200-080A09AR [ ] @) 9 50 27 1.0 5.0 13600 2
100 WWX200-100B06AR ( (@) 6 50 32 1.7 5.0 11700 3
100 WWX200-100B0SAR ( O 8 50 32 1.7 5.0 11700 3
100 WWX200-100B11AR (J @) 1 50 32 1.7 5.0 11700 3
125 WWX200-125B07AR ( @) 7 63 40 3.1 5.0 10100 3
125 WWX200-125B11AR (] O 11 63 40 3.0 5.0 10100 3
125 WWX200-125B14AR (J @) 14 63 40 3.0 5.0 10100 3
160 WWX200-160C09NR (] = 9 63 40 4.6 5.0 8600 4
160 WWX200-160C12NR ( - 12 63 40 4.6 5.0 8600 4
160 WWX200-160C16NR (J — 16 63 40 4.6 5.0 8600 4
Nota 1) O parafuso de montagem ndo acompanha a fresa. Para efetuar o pedido, consulte a pagina 15.
Nota 2) Para fresas de didmetro (DC) 40 a 100mm, use o parafuso de montagem tipo FMC.
Nota 3) Para fresas de diametro (DC) 125 a 160mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.
Acessoérios (mm)

Referéncia da ferramenta

&

/7
/

7

Parafuso de fixagao

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WWX200

TPS3R

TIP10D

MK1KS

* Torque de fixagdo (N « m) : TPS3R = 2.0

12
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX200

Dimensdes de montagem

(mm)
DC Referéncia para pedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 Fig.
40 WWX200-040A03AR 16 18 9 13.6 13.8 37 8.4 5.6 1
40 WWX200-040A04AR 16 18 9 13.6 13.8 37 8.4 5.6 1
50 WWX200-050A04AR 22 20 1 17 11.8 47 10.4 6.3 1
50 WWX200-050A05AR 22 20 1 17 11.8 47 10.4 6.3 1
50 WWX200-050A06AR 22 20 11 17 11.8 47 10.4 6.3 1
63 WWX200-063A05AR 22 20 11 17 11.8 50 10.4 6.3 2
63 WWX200-063A06AR 22 20 1 17 11.8 50 10.4 6.3 2
63 WWX200-063A07AR 22 20 11 17 11.8 50 10.4 6.3 2
80 WWX200R08005CA 254 26 13 20 11.8 56 9.5 6 2
80 WWX200R08007CA 254 26 13 20 11.8 56 9.5 6 2
80 WWX200R08009CA 25.4 26 13 20 11.8 56 9.5 6 2
80 WWX200-080A05AR 27 23 13 20 11.8 56 124 7 2
80 WWX200-080A07AR 27 23 13 20 11.8 56 12.4 7 2
80 WWX200-080A09AR 27 23 13 20 11.8 56 124 7 2
100 WWX200R10006DA 31.75 37 31.75 45 16.8 70 12.7 8 3
100 WWX200R10008DA 31.75 37 31.75 45 16.8 70 12.7 8 3
100 WWX200R10011DA 31.75 37 31.75 45 16.8 70 12.7 8 3
100 WWX200-100B06AR 32 26 32 45 16.8 78 14.4 8 3
100 WWX200-100B0SAR 32 26 32 45 16.8 78 144 8 3
100 WWX200-100B11AR 32 26 32 45 16.8 78 144 8 3
125 WWX200R12507EA 38.1 42 38.1 56 21.8 80 15.9 10 3
125 WWX200R12511EA 38.1 42 38.1 56 21.8 80 15.9 10 3
125 WWX200R12514EA 38.1 42 38.1 56 21.8 80 15.9 10 3
125 WWX200-125B07AR 40 35 42 56 21.8 89 16.4 9 3
125 WWX200-125B11AR 40 35 42 56 21.8 89 16.4 9 3
125 WWX200-125B14AR 40 35 42 56 21.8 89 16.4 9 3
160 WWX200-160C09NR 40 40 - 56 21.8 100 16.4 9 4
160 WWX200-160C12NR 40 40 - 56 21.8 100 16.4 9 4
160 WWX200-160C16NR 40 40 - 56 21.8 100 16.4 9 4
160 WWX200R16009FA 50.8 45 50.8 72 21.8 100 19.1 11 3
160 WWX200R16012FA 50.8 45 50.8 72 21.8 100 19.1 11 3
160 WWX200R16016FA 50.8 45 50.8 72 21.8 100 19.1 11 3
M Parafuso de montagem
(Vendido separadamente) (mm)
Parafuso de montagem
- Com furode | Sem furode |.. Dimensbes de referéncia )
Referéncia da ferramenta refrigeragao refrigeragao Fig. Geometria
Referéncia para pedido | Referéncia para pedido a b c d|e|f|g
WWX200R080:x HSC12035H HSC12035 | 1|18 |M12x1.75 47 (12|10 | - | - ]
WWX200R1003DA | MBA16033H - 2 | 40 | M16x2 43 10|14 | 6 |23| Fig1
WWX200R125¢ MBA20040H - 2 | 50 | M20x2.5 54 14 |17 | 6 |27 "gg} Nrj ——
WWX200R160: MBA24045H — 2 | 65 | M24x3 59 |14 |17 |10 |37 E 77
B [
HSC08025H - 1[13|Mex125 | 33 | 8| 5| || F92 o
HSC10030H HSC10035 |1 |16 |M10x1.5 [40(45)(10| 6| — | — f\ M
HSC10030H HSC10035 |1 |16 |M10x1.5 [40(45)(10| 6| — | — /\ © | ol o
HSC12035H HSC12035 | 1 |18 |M12x1.75 47 (12|10 | - | — l
MBA16033H - 2|40 | M16x2 43 |10 |14 | 6 |23 :
MBA20040H — 2|50 |M20x25 | 54 |14 |17 |6 |27 . [~ ¢
Sem furo de refrigeragdo - 2150 | M20x2.5 54 (14 |17 | 6 |27

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens listados na coluna
"Parafuso de montagem", que apresentam codigo de referéncia para pedido, sdo vendidos pela MITSUBISHI MATERIALS.
Nota 2) Para aplicagdes com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem com furo de refrigeragéo.



Fig.1
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LF
.TIpO haste Somente ferramentas de corte a direita.
Refrigeragéo interna (mm)
Estoque|Nimero WT RPMX
DC Referéncia para pedido de LF DCON LH APMX Fig.
R | dentes (kg) (min™")
25 WWX200R2502SA20S L 2 115 20 30 0.3 5 29600 2
25 WWX200R25025A25S L 2 115 25 35 0.4 5 29600 1
25 WWX200R2502SA25L L4 2 170 25 70 0.6 5 29600 1
28 WWX200R2802SA25S | @ 2 115 25 35 0.4 5 27400 2
28 WWX200R2802SA25L L 2 170 25 35 0.6 5 27400 2
30 WWX200R3002SA25S ® 2 125 25 35 0.5 5 26200 2
32 WWX200R3202SA32S L 2 125 32 45 0.7 5 26200 1
32 WWX200R3203SA32S ® 3 125 32 45 0.7 5 26200 1
32 WWX200R3203SA32L L4 3 190 32 90 1.0 5 26200 1
35 WWX200R3503SA32L L4 3 190 32 45 1.1 5 25100 2
40 WWX200R4003SA32S L 3 125 32 45 0.8 5 21600 2
40 WWX200R4004SA32S | @ | 4 125 32 45 0.8 5 21600 2
50 WWX200R5004SA32S L 4 125 32 45 0.9 5 18600 2
50 WWX200R5005SA32S L] 5 125 32 45 0.9 5 18600 2
50 WWX200R5006SA32S L4 6 125 32 45 0.9 5 18600 2
Acessorios (mm)
*
& 4

Referéncia da ferramenta

S

/

7

Parafuso de fixagéo

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WWX200

TPS3R

TIP10D

MK1KS

* Torque de fixagdo (N » m) : TPS3R = 2.0

@ : Estoque mantido.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX200

HInsertos (mm)
P AQO. — ¢ . Este guia de selegao refere-se a WWX200.
M | Ago inoxidavel & & Note que as condigdes de corte variam dependendo de mdiltiplos fatores.
. K | Ferro fundido L 2 L 2 Para mais detalhes, consulte as "Condigdes de corte recomendadas”.
Material —
N Metais ndo ferrosos
S | Ligas resist. ao calor, Ligas de titanio o0 Preparagéo :
- E : Arredondada
H | Aco endurecido
- Com cobertura
ol I
2l &
Formato Referéncia para pedido | ¢ §§ QSIS w IC| S |S1|BS|RE Geometria
A ER RIS o)
Plffoa|a|a|aaly
S === ==E>
NEW 6NMU0906040PNER-M|M|E|® ® ©® ® ® ® ©® 90(53|/6.1/16|04
6NMU0906080PNER-M|M|E|® ® ® ® ® ® ® 90(53|6.1/1.2|0.8 EPSR
6NMUO906080PNERR [M|E|@ @ |@| |@|@|@| |00|53 6.1 (1208 R
©)
RE J
85T
IC S$1

@ : Estoque mantido.
(10 insertos por embalagem)
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WWX400

Fig.1 DCSFMS Fig.2
E] M [ K ] [ N ] [ S ] H 250 ?((\;\?V'\‘Il 280 DCSFMS
|— - ’4——‘ -
250 2 &
_é%]/ 8 w / 8 w
S pr ( ]
) [ | S |
9 4 KAPR|  Q % = KAPR
285 | z DAH v
DC s DCCB s
< T &
Somente ferramentas de corte a direita.
HTipo arvore
DCON=polegadas (mm)
Estoque| Furo |Numero WT RPMX
DC Referéncia para pedido de de LF DCON APMX RMPX Fig.
R | refrig. | dentes (kg) (min")
80 WWX400R08004CA [ ] O 4 50 25.4 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400R08005CA [ ] (@) 5 50 25.4 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400R08007CA [ ] (@) 7 50 25.4 0.9 8.2 0.16° 12200 2
100 WWX400R10005DA ( O 5 50 31.75 14 8.2 = 10700 3
100 WWX400R10007DA (] (@) 7 50 31.75 14 8.2 — 10700 3
100 WWX400R10009DA [ ] O 9 50 31.75 1.3 8.2 = 10700 3
125 WWX400R12506EA [ ] O 6 63 38.1 2.8 8.2 — 9500 3
125 WWX400R12508EA [ ] (@) 8 63 38.1 2.8 8.2 = 9500 3
125 WWX400R12512EA [ ] (@) 12 63 38.1 2.7 8.2 — 9500 3
160 WWX400R16008FA (] O 8 63 50.8 4.5 8.2 = 8300 3
160 WWX400R16010FA [ ] O 10 63 50.8 4.4 8.2 — 8300 3
160 WWX400R16014FA [ ] (@) 14 63 50.8 4.3 8.2 = 8300 3
200 WWX400R20010KN [ ] - 10 63 47.625 8.1 8.2 - 7300 5
200 WWX400R20012KN [ ] = 12 63 47.625 8.1 8.2 = 7300 5
200 WWX400R20016KN [ ] - 16 63 47.625 8.0 8.2 - 7300 5
250 WWX400R25012KN [ ] = 12 63 47.625 121 8.2 = 6400 5
250 WWX400R25014KN [ ] - 14 63 47.625 12.1 8.2 - 6400 5
250 WWX400R25018KN [ ] = 18 63 47.625 12.0 8.2 = 6400 5

Nota 1) O parafuso de montagem ndo acompanha a fresa. Para efetuar o pedido, consulte a pagina 20.
Nota 2) Para fresas de didmetro (DC) 80 a 250 mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX400

Fig.3 Fig.4 Fig.5
2100 DCSFMS 2160 2200
2125 DCON 2250
2160 KWW 9
| sesrus
& / 5 3 " 3 8] 5
| S\KAPR i G ‘l\(APR Y 4 KAPR Y
DAH X pces | X pcce | x
DCCB z DC 3 be 1 &
DC <
Somente ferramentas de corte a direita.
HTipo arvore
DCON=mm (mm)
Estoque| Furo |Numero WT RPMX
DC Referéncia para pedido de de LF DCON APMX RMPX Fig.
R | refrig. | dentes (kg) (min™)
50 WWX400-050A03AR (] @) 3 55 22 0.5 8.2 0.4° 5000 1
50 WWX400-050A04AR (J @) 4 55 22 0.5 8.2 0.4° 5000 1
63 WWX400-063A03AR (] (@] 3 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A04AR (] (@) 4 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A05AR (J @) 5 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
80 WWX400-080A04AR (] (@) 4 50 27 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A05AR ( @) 5 50 27 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A07AR (J O 7 50 27 0.9 8.2 0.16° 12200 2
100 WWX400-100B0O5AR (] O 5 50 32 1.6 8.2 - 10700 3
100 WWX400-100B07AR ( (@) 7 50 32 1.5 8.2 - 10700 3
100 WWX400-100B09AR (] O 9 50 32 1.5 8.2 - 10700 3
125 WWX400-125B06AR ( (@) 6 63 40 3.0 8.2 — 9500 3
125 WWX400-125B08AR (] O 8 63 40 3.0 8.2 - 9500 3
125 WWX400-125B12AR (J @) 12 63 40 2.9 8.2 — 9500 3
160 WWX400-160C08NR (] - 8 63 40 4.5 8.2 — 8300 4
160 WWX400-160C10NR [ ] — 10 63 40 4.4 8.2 — 8300 4
160 WWX400-160C14NR (] - 14 63 40 4.4 8.2 — 8300 4
200 WWX400-200C10NR (] = 10 63 60 6.7 8.2 = 7300 5
200 WWX400-200C12NR (] - 12 63 60 6.7 8.2 - 7300 5
200 WWX400-200C16NR (J = 16 63 60 6.6 8.2 = 7300 5
250 WWX400-250C12NR (] - 12 63 60 11.5 8.2 - 6400 5
250 WWX400-250C14NR (] — 14 63 60 11.5 8.2 - 6400 5
250 WWX400-250C18NR (J — 18 63 60 1.4 8.2 — 6400 5

Nota 1) O parafuso de montagem nao acompanha a fresa. Para efetuar o pedido, consulte a pagina 20.
Nota 2) As fresas de didmetro de corte DC=50 mm possuem parafuso de montagem embutido. Este parafuso ndo pode ser substituido.

Portanto, nunca deve ser retirado da fresa.

Nota 3) Para fresas de didmetro (DC) 63 a 100 mm, use o parafuso de montagem tipo FMC.
Nota 4) Para fresas de didmetro (DC) 125 a 250 mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.

Acessorios

(mm)

Referéncia da ferramenta

p

&

>

P

7

Parafuso de fixagao

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WWX400

TS5R

TKY20T

MK1KS

* Torque de fixagdo (N * m) : TS5R = 5.0

@ : Estoque mantido.



Dimensdes de montagem

(mm)

DC Referéncia para pedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 Fig.
50 WWX400-050A03AR 22 20 — — 12.2 47 10.4 6.3 1
50 WWX400-050A04AR 22 20 - - 12.2 47 10.4 6.3 1
63 WWX400-063A03AR 22 20 1 17 11.2 50 10.4 6.3 2
63 WWX400-063A04AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
63 WWX400-063A05AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
80 WWX400R08004CA 254 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400R08005CA 254 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400R08007CA 254 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400-080A04AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
80 WWX400-080A05AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
80 WWX400-080A07AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2

100 WWX400R10005DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3

100 WWX400R10007DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3

100 WWX400R10009DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3

100 WWX400-100B0OS5AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3

100 WWX400-100B07AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3

100 WWX400-100B09AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3

125 WWX400R12506EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3

125 WWX400R12508EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3

125 WWX400R12512EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3

125 WWX400-125B06AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3

125 WWX400-125B08AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3

125 WWX400-125B12AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3

160 WWX400-160C08NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4

160 WWX400-160C10NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4

160 WWX400-160C14NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4

160 WWX400R16008FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3

160 WWX400R16010FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3

160 WWX400R16014FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3

200 WWX400R20010KN 47.625 35 18 135 26.2 175 254 14.22 5

200 WWX400R20012KN 47.625 35 18 135 26.2 175 254 14.22 5

200 WWX400R20016KN 47.625 35 18 135 26.2 175 254 14.22 5

200 WWX400-200C10NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5

200 WWX400-200C12NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5

200 WWX400-200C16NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5

250 WWX400R25012KN 47.625 35 18 180 26.2 210 254 14.22 5

250 WWX400R25014KN 47.625 35 18 180 26.2 210 254 14.22 5

250 WWX400R25018KN 47.625 35 18 180 26.2 210 254 14.22 5

250 WWX400-250C12NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5

250 WWX400-250C14NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5

250 WWX400-250C18NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5

M Parafuso de montagem
(Vendido separadamente) (mm)
Parafuso de montagem
. Comfurode | Semfurode |.. Dimensbes de referéncia .
Referéncia da ferramenta refrigeragao refrigeragao Fig. Geometria
Referéncia para pedido | Referéncia para pedido a b c|d| e | f|g
WWX400R080: HSC12035H | HSC12035 | 1|18 |M12x1.75 |47 |12 10| — | — _
WWX400R100:. MBA16033H - 2 |40 |[M16x2 43 (10|14 | 6|23 Fig.1
WWX400R125¢ MBA20040H - 250 |M20%x25 |54 |14 17| 6|27 ‘q;} mrj ——
WWX400R160: . MBA24045H - 2 | 65 | M24x3 59 |14 |17 | 10 | 37 E 7?
WWX400R200: Sem furo de refrigeragdo - 1124 | M16x2 43|16 |14 | - | — IR
WWX400R250: Sem furo de refrigeragdo — 1124 | M16x2 43|16 |14 | — | — _
HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 [40[10| 6| — | — 2 f
HSC12035H | HSC12035 | 1|18 |M12x1.75 |47 |12 (10| — | — ]
MBA16033H - 2140 |[M16x2 43 (10|14 | 6|23 KN © | oo
MBA20040H - 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 l
Sem furo de refrigeracéo - 2 (50 |M20%x2.5 |54 (14 17| 6|27 :
WWX400-200C Sem furo de refrigeracéo - 1124 | M16x2 43|16 |14 | — | — e — ¢
WWX400-250C Sem furo de refrigeragdo - 1 (24 | M16x2 43 (16 (14| — | -

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens listados na coluna
"Parafuso de montagem", que apresentam cédigo de referéncia para pedido, sdo vendidos pela MITSUBISHI MATERIALS.

Nota 2) Para aplicagdes com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem com furo de refrigeragéo.

Nota 3) As fresas de didmetro de corte DC=50 mm possuem parafuso de montagem embutido.
Use uma chave Allen 7 mm para apertar ou soltar o parafuso de montagem.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX400

LF‘

DCON

‘/‘KAPR

APMX

LH

LF

Somente ferramentas de corte a direita.

ETipo haste
Refrigeragéo interna (mm)
Estoque [Nimero WT RPMX
DC Referéncia para pedido de LF DCON LH APMX RMPX
R |dentes (kg) (min™)
50 WWX400R5003SA32M | @ 3 125 32 40 0.8 8.2 0.4° 16000
50 WWX400R5004SA32M | © 4 125 32 40 0.8 8.2 0.4° 16000
63 WWX400R6303SA32M | © 3 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
63 WWX400R6304SA32M | © 4 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
63 WWX400R6305SA32M | © 5 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
80 WWX400R8004SA32M | © 4 125 32 40 1.3 8.2 0.16° 12200
80 WWX400R8005SA32M | @ 5 125 32 40 1.3 8.2 0.16° 12200
80 WWX400R8007SA32M | © 7 125 32 40 1.2 8.2 0.16° 12200
Acessorios (mm)
/ *
<9
Referéncia da ferramenta Q&*

Parafuso de fixagao

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WWX400

TS5R

TKY20T

MK1KS

* Torque de fixagdo (N *m) : TS5R = 5.0

@ : Estoque mantido.
(10 insertos por embalagem)



HInsertos

(mm)
P AGO_ — * e * Este guia de selecao refere-se a WWX400.
M | Aco inoxidavel ¢ ¢ As condigdes de corte variam dependendo de muiltiplos fatores.
. K Ferro fundido L 2 L 2 Para mais detalhes, consulte as "Condig¢des de corte recomendadas”.
Material —
N Metais ndo ferrosos L
S | Ligas resist. ao calor, Ligas de titanio '3 3 Pre?aragéo: _
H Aco endurecido P E : Arredondada F : Aguda
8 Com cobertura S/ cob.
©
g l%
Formato Referéncia para pedido  [€|5|RIQS|IB/QS W IC| S |S1|BS|RE Geometria
deEeEEzee |
aHEHEEEEEEE
6NGU1409040PNER-L |G|E(®|® ®|/® ® ® @ 14 |7.0]9.0|17
6NGU1409080PNER-L |G|E|®|® ®/ ® ® ® ® 14 17.0|9.0|1.3
6NGU1409040PNFR-L |G| F (] 14 1709017
6NGU1409080PNFR-L |G| F [ ) 14 |7.0/9.0|1.3
New 6NGU1409040PNER-M|G|(E|® | @@ ® ® ® ® 14 17.0|9.0 |17
new 6NGU1409080PNER-M|(G|(E|® | @@ ® @ ® | ® 14 |7.0/9.0|1.3
6NMU1409040PNER-M(M|E (@ | ® @ ® ©® ® ® 14 17.0|9.0 |17
6NMU1409080PNER-M(M|E (@ ® ® ® ©® ® ® 14 1709013
new 6NMU1409160PNER-M({M(E|® | ®|® | ® @ ® | ® 14 17.0|9.0|05 s
new 6NMU1409200PNER-M(M|(E|@ | @@ ® @ @ | ® 14 |170|9.0|05 S1
6NMU1409080PNER-R (M|E (@ | ® | ® o0 o0 14 /70|90 |13
new 6NMU1409160PNER-R|M|E (@ |® | ® [ 2 BN J 14 17.0|9.0]05
new 6NMU1409200PNER-R|M|E|@® |® | ® [ 2N AN J 14 17.0|9.0]05
NEW. 2NGU1406ZNER6C-M |G|E(®|® (] 14 /63| — |65 ] —
Alisador

Instrugdes para utilizagao do inserto alisador

Fig.1

Fig.2

O inserto alisador da WWX400 possui 2 arestas de corte. Para montar o inserto alisador, posicione-o conforme mostrado na Fig. 1.
E possivel obter um excelente acabamento superficial com um unico inserto alisador.
Caso o0 avango por rotagao seja maior que 6.5 mm/rot, monte 2 ou mais insertos alisadores com espagamento equivalente entre

eles.

Selecione o inserto alisador cuja classe e condigdes de corte sejam mais préximas ao inserto standard.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX200/400

Condic¢oes de corte recomendadas

H Sem refrigeragao
Velocidade de corte

(mm)
L ae
Material Propriedades ngi'gftgs Classe 0.5DC= | 0.8DC= | DC (Rasgo)
vc (m/min)
P ° MP6120 240(200—280) 220(180—260) 200(160—240)
Aco baixo carbono SD1”£82H"”‘B ¢ MP6130 230(190—270) 210(170—250) 190(150—230)
# [MP6130,vP15TF|  210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
° MP6120 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
A(;Aogc;a:’it;c;no 1852;‘232;% < MP6130 200(160—240) 180(140—220) 160(120—200)
% [MP6130,vP15TF|  180(140—220) 160(120—200) 140(100—180)
Aco carbono 28(?5?52;% ° MP6120 200(160—240) 180(140—220) 160(120—200)
"Ago liga an0HD ¢ MP6130 190(150—230) 170(130—210) 150(110—190)
Ago liga ferramenta (Recozimento) % |MP6130,VP15TF 170(130—210) 150(110—190) 130(90—170)
° MP6120 140(120—160) - -
Aco pré-endurecido 35E_"j{§fﬁ:{c [ MP6130 120(100—140) - -
% [MP6130,vP15TF 110(90—130) - -
M 0 MP7130 180(160—200) 160(140—180) -
Aco inoxidavel austenitico f;ggf_laB e MP7130,VP15TF|  170(150—190) 150(130—170) -
% |MP7130,vP15TF|  150(130—170) 130(110—150) -
5 MP7130 170(150—190) 150(130—170) -
Aco inoxidavel austenitico >D2“0rgZHaB G MP7130,VP15TF 160(140—180) 140(120—160) -
% |MP7130,VP15TF 140(120—160) 120(100—140) —
o 5 MP7130 180(160—200) 160(140—180) -
fem,ﬁgg é"%ﬂ?@vn?mco SD;ggi'aB e MP7130,VP15TF|  170(150—190) 150(130—170) -
% |MP7130,vP15TF|  150(130—170) 130(110—150) -
o MP7130 160(140—180) 140(120—160) -
Aco inoxidavel duplex E;ggf_laB e MP7130,VP15TF|  150(130—170) 130(110—150) —
% |MP7130,vP15TF|  130(110—150) 110(90—130) -
oo inoxidavel 5 o MP7130 140(120—160) - -
endurec%oolgg)r(lpraeygpitagéo <4u5r8|Z-IaB € MP7130,VP15TF 130(110-150) - -
% [MP7130,vP15TF 110(90—130) — —
K ° MC5020 250(210—290) 230(190—270) 210(170—250)
Forro fundido cinzento | RESSt & 11agé0 < MC5020 240(200—280) 220(180—260) 200(160—240)
<350MPa < VP15TF 240(200—280) 220(180—260) -
# [mcs020,vP15TF|  220(180—260) 200(160—240) 180(140—220)
° MC5020 220(180—260) 200(160—240) 180(140—220)
Forro fundido nodular | ReSist & ragéo ¢ MC5020 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
<450MPa < VP15TF 210(170—250) 190(150—230) -
# [mMcs020,vP15TF|  190(150—230) 170(130—210) 150(110—190)
° MC5020 180(140—220) 160(120—200) 140(100—180)
Forro fundido nodular | Resist & ragéo ¢ MC5020 170(130—210) 150(110—190) 130(90—170)
<800MPa < VP15TF 170(130—210) 150(110—190) -
# [mcs020,vP15TF|  150(110—190) 130(90—170) 110(70—150)
H Ago endurecido Dureza VP15TF 50(30—70) - -
40—55HRC MP6120 40(30—70) - -

Nota 1) A velocidade de corte recomendada foi calculada considerando uma profundidade de corte de 2mm. Por favor, reduza a velocidade

de corte para um valor adequado correspondente ao aumento na profundidade de corte.



H Com refrigeragao
Velocidade de corte

Condigdes de corte (Guia)
@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

(mm)
L ae
Material Propriedades ngi'gftgs Classe 0.5DC= | 0.8DC= | DC (Rasgo)
vc (m/min)
P ° MP6120 150(140—160) 130(120—140) 120(110—130)
Aco baixo carbono SD1U£SZH""B ¢ MP6130 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
% |MP8130,vP15TF|  120(110—130) 100(90—110) 90(80—100)
° MP6120 150(140—160) 130(120—140) 120(110—130)
A‘?Xg%aﬁzgno 1852;%?'_'8 [ MP6130 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
# [MP6130,vP15TE|  120(110—130) 100(90—110) 90(80—100)
Aco carbono 28(?3?52(?% ° MP6120 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
‘Ago liga <350HB [ MP6130 130(120—140) 110(100—120) 100(90—110)
Ago liga ferramenta | po o imento) % |MP6130,VP15TF 110(100—120) 90(80—100) 80(70—90)
° MP6120 110(100—120) - -
Aco pré-endurecido 35E_"j{§fﬁ:{c [ MP6130 100(90—110) - -
% |MP6130,VP15TF 80(70—90) - -
M 0 MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
Aco inoxidavel austenitico f;ggf_laB e MP7130,VP15TF|  120(110—130) 100(90—110) -
% |MP7130,vP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
o MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
Aco inoxidavel austenitico >D2“0rgZHaB e MP7130,VP15TF 120(110—130) 100(90—110) -
% |MP7130,VP15TF 100(90—110) 80(70—90) —
o o MP7130 130(120—140) 110(100—120) —
fem,ﬁgg é"%ﬂ?@vn?mco SD;(;‘SZH""B e MP7130,VP15TF|  120(110—130) 100(90—110) -
% |MP7130,vP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
o MP7130 120(110—130) 100(90—110) -
Aco inoxidavel duplex E;ggf_laB e MP7130,VP15TF 110(100—120) 90(80—100) —
% |MP7130,vP15TF 90(80—100) 70(60—80) -
oo noxidavel 5 o MP7130 120(110—130) - -
endurec%oolgg)r(lpraeygpitagéo <4u5r8|Z-IaB € MP7130,VP15TF 110(100—120) - -
% |MP7130,VP15TF 90(80—100) — -
K ° MC5020 170(150—190) 150(130—170) 130(110—150)
Forro fundido cinzento | RESiSt &1racéo ¢ MC5020 160(140—180) 140(120—160) 120(100—140)
<350MPa ¢ VP15TF 160(140—180) 140(120—160) -
# |MC5020,vP15TF|  140(120—160) 120(100—140) 100(80—120)
° MC5020 170(150—190) 150(130—170) 130(110—150)
Forro fundido nodular | Resist & tracéo ¢ MC5020 160(140—180) 140(120—160) 120(100—140)
<450MPa ¢ VP15TF 160(140—180) 140(120—160) -
# |MC5020,vP15TF|  140(120—160) 120(100—140) 100(80—120)
° MC5020 160(150—170) 140(130—150) 120(110—130)
Forro fundido nodular | Resist & tracéo ¢ MC5020 150(140—160) 130(120—140) 110(100—120)
<800MPa ¢ VP15TF 150(140—160) 130(120—140) -
# [mc5020,vP15TF|  130(120—140) 110(100—120) 90(80—100)
N ° TF15 500(300—900) 500(300—900) 500(300—900)
Ligas de aluminio Si<5% ¢ TF15 500(300—900) 500(300—900) 500(300—900)
2 TF15 400(200—800) 400(200—800) 400(200—800)
S ° MP9120 80(60—100) — -
Ligas de titénio - ([ 2 MP9120 70(50—90) - -
% MP9130 60(40—80) - -
° MP9120 60(50—70) - -
Ligas resistentes ao calor - ([ 2 MP9120 50(30—60) - —
8 MP9130 40(20—40) - —
H Ago endurecido Dureza VP15TF 50(30—70) - -
40—55HRC MP6120 40(30—70) — -

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os parametros de corte de acordo com a aplicagao.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX200

Condic¢oes de corte recomendadas

23

Profundidade de corte / Avang¢o por dente (mm)
ae
icd 0.5DC=
Material Propriedades Condigbes Refrigeragéo Classe
de corte Quebra-
— ap fz (mm/dente)
P ° Sem, Com MP6120 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
) Dureza < Sem, Com M <3.0 0.13(0.10—0.15)
A
6o baixo carbono <180HB [ 2 Sem, Com MP6130 R <3.0 0.16(0.10—0.20)
* Sem, Com MP6130,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago carbono Dureza ( 2 Sem, Com MP6130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago liga 180—280HB ¢ Sem, Com R <3.0 0.16(0.10—0.20)
£ Sem, Com MP6130,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco carbono Dureza <
Aco liga 280—350HB ([ 2 Sem, Com MP6130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
¢ <350HB < Sem, Com R <30 0.16(0.10—0.20)
Aco liga ferramenta (Recozimento)
E3 Sem, Com MP6130,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
([ Sem, Com MP6120 M <2.0 0.13(0.10—0.15)
, . Dureza [ 4 Sem, Com M <2.0 0.13(0.10—0.15)
A -
go pré-endurecido 35—45HRC ¢ Sem, Com MP6130 R <20 0.16(0.10—0.20)
8 Sem, Com MP6130,VP15TF R <20 0.13(0.10—0.15)
M o G Sem, Com MP7130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel austenitico <D2u(;'gi|aB G Sem, Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
- % Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
5 Sem M <20 0.13(0.10—0.15)
5) Com M <30 0.13(0.10—0.15)
G Sem MP7130 M <20 0.13(0.10—0.15)
<
Ago inoxidavel austenitico Dureza ¢ Com M =3.0 0.13(0.10-0.15)
>200HB G Sem VP15TE M <20 0.16(0.10—0.20)
G Com M <3.0 0.16(0.10—0.20)
& Sem M <2.0 0.13(0.10—0.15)
% Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel R O G Sem, Com MP7130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
¢o inoxidave ureza
ferritico e martensitico <200HB G Sem, Com VP15TF M =30 0.16(0.10-0.20)
N Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
o e Sem M <20 0.13(0.10—0.15)
o e Com MP7130 M <30 0.13(0.10—0.15)
L Dureza G Sem M <20 0.16(0.10—0.20)
Ago inoxidavel duplex
¢ P <280HB € Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
® Sem M <20 0.13(0.10—0.15)
&5 Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel R o G Sem, Com MP7130 M <2.0 0.13(0.10—0.15)
¢o inoxidave ureza
endurecido por precipitagdo <450HB c Sem, Com VP15TF M =2.0 0.16(0.10-0.20)
& Sem, Com MP7130,VP15TF M <20 0.13(0.10—0.15)
K Resist. 4 traca o ¢ Sem, Com MC5020 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido cinzento e<3|§5.§Mr;gao [ 2 Sem, Com VP15TF R <3.0 0.16(0.10—0.20)
~ #| Sem,Com |MC5020VP15TF R <3.0 | 0.13(0.10-0.15)
. e e Sem, Com MC5020 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
. Resist. a tragao
Ferro fundido nodular <800MPa [ 2 Sem, Com VP15TF R <3.0 0.16(0.10—0.20)
B 8 Sem, Com MC5020,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
S ) A o ¢ Com MP9120 M <20 0.10(0.05—0.13)
Ligas de titanio -
Ty Com MP9130 M <20 0.10(0.05—0.13)
) . [ I Com MP9120 M <20 0.10(0.05—0.13)
Ligas resistentes ao calor -
TS Com MP9130 M <20 0.10(0.05—0.13)
H . Dureza Sem, Com VP15TF M <2.0 0.05(0.05—0.10)
Acgo endurecido
go endurect 40—55HRC Sem, Com | VP15TF.MP6120 R <20 | 0.05(0.05-0.10)

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os parametros de corte de acordo com a aplicagéo.



Condigdes de corte (Guia)

@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

(mm)
I O )
ae
icd 0.8DC=
Material Propriedades Condigbes Refrigeragéo Classe
de corte Quebra-
— ap fz (mm/dente)
P ° Sem, Com MP6120 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
) Dureza < Sem, Com M <3.0 0.13(0.10—0.15)
A
go baixo carbono <180HB [ 2 Sem, Com MP6130 R <3.0 0.16(0.10—0.20)
* Sem, Com MP6130,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago carbono Dureza { ] Sem, Com MP6130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago liga 180—280HB ¢ Sem, Com R <3.0 0.16(0.10—0.20)
£ Sem, Com MP6130,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
° Sem, Com MP6120 M <3.0 | 0.13(0.10-0.15)
Aco carbono Dureza <
Aco liga 280—350HB [ 2 Sem, Com MP6130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
s <350HB [ 2 Sem, Com R <3.0 0.16(0.10—0.20)
Aco liga ferramenta (Recozimento)
E3 Sem, Com MP6130,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
L Sem, Com MP6120 — - —
5 : Dureza [ Sem, Com — — _
Aco pré-endurecido 35_A5HRC < Sem. Com MP6130 — — —
8 Sem, Com MP6130,VP15TF — — -
M o G Sem, Com MP7130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel austenitico <D2u(;'gi|aB G Sem, Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
- *® Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
o Sem M <3.0 0.13(0.10—0.15)
5) Com M <30 0.13(0.10—0.15)
G Sem MP7130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
<
Ago inoxidavel austenitico Dureza ¢ Com M =3.0 0.13(0.10-0.15)
>200HB G Sem VP15TE M <3.0 0.16(0.10—0.20)
G Com M <3.0 0.16(0.10—0.20)
& Sem M <3.0 0.13(0.10—0.15)
% Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel R o G Sem, Com MP7130 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
¢o inoxidave ureza
ferritico e martensitico <200HB G Sem, Com VP15TF M =30 0.16(0.10-0.20)
N Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
o e Sem M <30 0.13(0.10—0.15)
o e Com MP7130 M <30 0.13(0.10—0.15)
L Dureza G Sem M <3.0 0.16(0.10—0.20)
Ago inoxidavel duplex
¢ P <280HB € Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
® Sem M <3.0 0.16(0.10—0.20)
&5 Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidével b o ¢ Sem, Com MP7130 - - -
¢o inoxidave ureza — —
endurecido por precipitagdo <450HB < Sem, Com VP15TF —
% Sem, Com MP7130,VP15TF - - -
K Resist. 4 traca o ¢ Sem, Com MC5020 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido cinzento e<3|;5.§MrSgao [ 2 Sem, Com VP15TF R <3.0 0.16(0.10—0.20)
B # Sem, Com | MC5020,VP15TF R <30 | 0.13(0.10—0.15)
. e e Sem, Com MC5020 M <3.0 0.13(0.10—0.15)
. Resist. a tragao
Ferro fundido nodular <800MPa [ 2 Sem, Com VP15TF R <3.0 0.16(0.10—0.20)
B 8 Sem, Com MC5020,VP15TF R <3.0 0.13(0.10—0.15)
S . a o ¢ Com MP9120 - -
Ligas de titanio -
8 Com MP9130 - — -
‘ ] e ¢ Com MP9120 - - -
Ligas resistentes ao calor -
8 Com MP9130 — — —
H . Dureza Sem, Com VP15TF — — —
A d d
¢o endireede 40-55HRC Sem, Com | VP1STFMP6120 |  — - -

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os parametros de corte de acordo com a aplicagéo.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX200

Condic¢oes de corte recomendadas

Profundidade de corte / Avang¢o por dente (mm)
ae
Material Propriedades Cé)ndigc')es Refrigeragéo Classe DC (Rasgo)
e corte Quebra-
— ap fz (mm/dente)
P (] Sem, Com MP6120 M <20 0.13(0.10—0.15)
, Dureza < Sem, Com M <20 0.13(0.10—0.15)
Aco baixo carbono <180HB < Sem. Com MP6130 — — —
8 Sem, Com MP6130,VP15TF M <20 0.13(0.10—0.15)
o Sem, Com MP6120 M <20 0.13(0.10—0.15)
Ago carbono Dureza ( 2 Sem, Com M <20 0.13(0.10—0.15)
Aco liga 180—280HB < Sem. Com MP6130 Z - -
2 Sem, Com MP6130,VP15TF M <2.0 0.13(0.10—0.15)
D ([ J Sem, Com MP6120 M <20 0.13(0.10—0.15)
Aco carbono ureza
. 280—350HB ( 2 Sem, Com M <20 0.13(0.10—0.15)
Aco liga MP6130
: <350HB [ Sem, Com — - -
Aco liga ferramenta (Recozimento)
¥ Sem, Com MP6130,VP15TF M <20 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 - - -
A 4-end id Dureza [ Sem, Com — — —
¢o pré-endurecido 35—45HRC ¢ Sem. Com MP6130 — — —
£ Sem, Com MP6130,VP15TF — — —
M o e Sem, Com MP7130 — _ _
Aco inoxidavel austenitico <D2u(;'gi|aB € Sem, Com VP15TF - — -
- % Sem, Com MP7130,VP15TF - — -
o Sem — — -
o Com — — -
e Sem MP7130 — — —
. sy . Dureza (€] Com — — -
Aco inoxidavel austenitico >200HB P Sem — — —
e Com VP15TF — — —
b Sem MP7130,VP15TF |—— = =
@ Com ’ — — -
Aco inoxidavel Dureza © Sem, Com MP7130 — — —
¢o inoxidave
ferritico e martensitico <200HB G Sem, Com VP15TF - - -
@ Sem, Com MP7130,VP15TF - — -
o G Sem — — —
o & Com MP7130 — — —
Aco inoxidavel duplex Dureza @ Sem VP15TF - — -
<280HB €] Com — — —
b Sem MP7130,VP15TF |—— = -
£ Com ’ — — —
Aco inoxidavel b o ¢ Sem, Com MP7130 — — —
¢o inoxidave ureza
endurecido por precipitagdo <450HB c Sem, Com VP15TF - - -
% Sem, Com MP7130,VP15TF - - -
K Resist. 4 traca o ¢ Sem, Com MC5020 M <2.0 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido cinzento ejgt{.}a\;r;gao ([ 2 Sem, Com VP15TF - - -
B % Sem, Com MC5020,VP15TF R <20 | 0.13(0.10—0.15)
Resist. 4 traca o ¢ Sem, Com MC5020 M <20 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido nodular ejlgggl\tﬂr;gao ( 2 Sem, Com VP15TF — — -
B % Sem, Com MC5020,VP15TF R <20 | 0.13(0.10-0.15)
S Li A o ¢ Com MP9120 - - -
igas de titanio -
3 Com MP9130 - - -
) ) o ¢ Com MP9120 - - -
Ligas resistentes ao calor -
3 Com MP9130 - — -
H . Dureza Sem, Com VP15TF - — —
Aco endurecido 40—55HRC Sem, Com VP15TEMP6120 — — —

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os parametros de corte de acordo com a aplicagéo.



WWX400

Condigdes de corte (Guia)

@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

Profundidade de corte / Avang¢o por dente (mm)
ae
Material Propriedades andigc‘)es Refrigeragéo Classe UlaPl=
e corte Quebra-
— ap fz (mm/dente)
P (] Sem, Com MP6120 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
. Dureza ( 2 Sem, Com LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Ago baixo carbono <180HB € Sem, Com MP6130 MR <40 | 0.16(0.10—0.20)
E3 Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <4.0 0.13(0.10—0.15)
([ J Sem, Com MP6120 LM <40 0.13(0.10—0.15)
A(;;o Car:bono Dureza { ] Sem, Com MP6130 LM <40 0.13(0.10—0.15)
Ago liga 180—280HB ¢ Sem, Com M,R <4.0 | 0.16(0.10—0.20)
s Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <40 0.13(0.10—0.15)
o Sem, Com MP6120 L,M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco carbono Dureza S C <30 _
Ao liga 280—350HB € em, Com MP6130 LM <s. 0.13(0.10—0.15)
Aco liga ferramenta (Rescigi(r)nlgrl?to) € Sem, Com M,R <3.0 | 0.16(0.10—0.20)
¥ Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <3.0 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 LM <20 0.13(0.10—0.15)
. . Dureza ( 2 Sem, Com LM <20 0.13(0.10—0.15
Ago pre-endurecido 35—45HRC € Sem, Com MP6130 MR <20 0.16§0.10—0.20;
£ Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <20 0.13(0.10—0.15)
M o ¢c Sem, Com MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel austenitico <D2u(;'gi|aB © Sem, Com VP15TF M <4.0 0.16(0.10—0.20)
% Sem, Com MP7130,VP15TF M <4.0 | 0.13(0.10—0.15)
o Sem, Com MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidvel austenitico Dureza G Sem, Com MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
>200HB e Sem, Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
% Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 | 0.13(0.10—0.15)
L b o G Sem, Com MP7130 LM <40 0.13(0.10—0.15)
ferriﬁgg é”%’gftae‘éi'mco S;&gfj‘B e Sem, Com VP15TF M <40 | 0.16(0.10—0.20)
) Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 | 0.13(0.10—0.15)
o e Sem MP7130 LM <3.0 | 0.13(0.10—0.15)
o e Com MP7130 LM <4.0 | 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidével duplex Dureza G Sem VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
<280HB G Com VP15TF M <4.0 0.16(0.10—0.20)
® Sem MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
@ Com MP7130,VP15TF M <4.0 0.13(0.10—0.15)
o Sem, Com MP7130 L,M <20 0.13(0.10—0.15)
Ago inoxidavel Dureza G Sem, Com MP7130 LM <20 0.13(0.10—0.15)
endurecido por precipitagéo <450HB G Sem, Com VP15TF M <20 0.16(0.10—0.20)
) Sem, Com MP7130,VP15TF M <20 | 0.13(0.10—0.15)
K . |e e Sem, Com MC5020 LM <40 | 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido cinzento Rej‘;gg&’;f" < Sem, Com VP15TF M,R <40 | 0.16(0.10—0.20)
- 3 Sem, Com MC5020,VP15TF M,R <4.0 | 0.13(0.10—0.15)
o ¢ Sem, Com MC5020 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
. Resist. a tragdo
Ferro fundido nodular <800MPa [ Sem, Com VP15TF M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
Sem, Com MC5020,VP15TF M,R <4.0 0.13(0.10—0.15)
B Ligas de aluminio Si<5% Com TF15 L <4.0 0.13(0.10—0.15)
S . oA Com MP9120 L,M <20 0.10(0.05—0.13)
Ligas de titanio -
E3 Com MP9130 LM <20 0.10(0.05—0.13)
Ligas resistentes ao calor _ o ¢ Com MP9120 L,M <20 0.10(0.05—0.13)
E3 Com MP9130 L,M <20 0.10(0.05—0.13)
A Aco endurecido Dureza Sem, Com VP15TF M =2.0 0.05(0.05—0.10)
40—55HRC Sem, Com VP15TF M,R <2.0 0.05(0.05—0.10)

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os pardmetros de corte de acordo com a aplicagao.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX400

Condic¢oes de corte recomendadas

27

Profundidade de corte / Avang¢o por dente (mm)
ae
ico 0.8DC=
Material Propriedades Condigbes Refrigeragéo Classe
de corte Quebra-
ap fz (mm/dente)
cavaco
P (] Sem, Com MP6120 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
. Dureza ( 4 Sem, Com LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
A
6o baixo carbono <180HB ¢ Sem, Com MP6130 M.R <30 | 0.16(0.10—0.20)
E3 Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <3.0 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago carbono Dureza { ] Sem, Com MP6130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago liga 180—280HB ¢ Sem, Com M,R <3.0 | 0.16(0.10—0.20)
E3 Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <3.0 0.13(0.10—0.15)
(] Sem, Com MP6120 L,M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco carbono Dureza
GA loa 280—350HB ¢ Sem, Com MP6130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
e0 19 <350HB c Sem, Com M,R <30 | 0.16(0.10—0.20)
Aco liga ferramenta (Recozimento)
E3 Sem, Com MP6130,VP15TF M,R <3.0 0.13(0.10—0.15)
® Sem, Com MP6120 - - —
. . Dureza ( J Sem, Com — — —
Aco pré-endurecido 35_A5HRC < Sem, Com MP6130 — — —
£ 3 Sem, Com MP6130,VP15TF - — -
M o G Sem, Com MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel austenitico <D2u(;'gi|aB © Sem, Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
- % Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 | 0.13(0.10—0.15)
o Sem, Com MP7130 L,M <3.0 0.13(0.10—0.15)
< _
Aco inoxidavel austenitico Dureza G Sem, Com MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
>200HB e Sem, Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
*® Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco inoxidavel b o G Sem, Com MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
¢o inoxidave ureza
ferritico e martensitico <200HB € Sem, Com VP15TF M =30 0.16(0.10—0.20)
& Sem, Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
o G Sem MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
o G Com MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
< _
Aco inoxidével duplex Dureza G Sem VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
<280HB G Com VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
& Sem MP7130,VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
e Com MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
@) Sem, Com MP7130 - -
Aco inoxidavel Dureza G Sem, Com MP7130 - — -
endurecido por precipitagdo <450HB e Sem, Com VP15TF - — —
& Sem, Com MP7130,VP15TF — =
K . |e e Sem, Com MC5020 LM <3.0 | 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido cinzento Rej'gts'gl\;’;f" < Sem, Com VP15TF M,R <30 | 0.16(0.10—0.20)
- 3 Sem, Com MC5020,VP15TF M,R <3.0 | 0.13(0.10—0.15)
i o ¢ Sem, Com MC5020 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
. Resist. a tragdo
Ferro fundido nodular <800MPa [ Sem, Com VP15TF M,R <3.0 0.16(0.10—0.20)
B Sem, Com MC5020,VP15TF M,R <3.0 0.13(0.10—0.15)
B Ligas de aluminio Si<5% Com TF15 L <3.0 0.13(0.10—0.15)
E Ligas de titanio - Com MP9120 - - -
£ Com MP9130 - - -
Ligas resistentes ao calor - o ¢ Com MP9120 — — —
° P Com MP9130 — — —
H ' Dureza Sem, Com VP15TF — - —
Acgo endurecido 40—55HRC Sem, Com VP15TE — — —

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os pardmetros de corte de acordo com a aplicagao.



Condigdes de corte (Guia)

@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

(mm)
—ae
Material Propriedades andigc‘)es Refrigeragao Classe DC (Rasgo)
e corte Quebra-
— ap fz (mm/dente)
P (] Sem, Com MP6120 LM <20 0.13(0.10—0.15)
Aco baixo carbono 2%3?8 : :Zg 822 MP6130 L'_M 55.0 0'13(0'1_0_0'15)
8 Sem, Com MP6130,VP15TF M <2.0 | 0.13(0.10—0.15)
([ J Sem, Com MP6120 LM <20 0.13(0.10—0.15)
A(;;o Car:bono Dureza { ] Sem, Com MP6130 LM <20 0.13(0.10—0.15)
AQO Ilga 180—280HB (3 Sem’ Com — — -
2 Sem, Com MP6130,VP15TF M <2.0 0.13(0.10—0.15)
o Sem, Com MP6120 L,M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago carbono purere < Sem, Com LM <20 | 0.13(0.10—0.15
Aco liga 2 aiiB ' MP6130 : =< 13(0.19-015)
Aco liga ferramenta (Recozimento) d Sem, Com - - -
¥ Sem, Com MP6130,VP15TF M <20 0.13(0.10—0.15)
) Sem, Com MP6120 - -
5 . Dureza [ Sem, Com — — —
Aco pré-endurecido 35_ABHRC < Sem, Com MP6130 — — —
£ Sem, Com MP6130,VP15TF - — -
M o ¢ Sem, Com MP7130 - - -
Aco inoxidavel austenitico <D2u(;'gi|aB € Sem, Com VP15TF - — -
% Sem, Com MP7130,VP15TF - — -
@) Sem, Com MP7130 - - -
. L ;. Dureza G Sem, Com MP7130 - - -
Aco inoxidavel austenitico >200HB G Sem. Com VP15TF — — —
% Sem, Com MP7130,VP15TF - — -
Aco inoxidavel b o G Sem, Com MP7130 - — -
ferritigg (Ienr?wxallrtz\;]esitico s;(;gf-laB ¢ Sem, Com VP15TF - - -
&5 Sem, Com MP7130,VP15TF - - -
o G Sem MP7130 - - -
o G Com MP7130 - - -
L Dureza G Sem VP15TF - - -
Aco inoxidavel duplex <280HB G Com VP15TF — — —
% Sem MP7130,VP15TF - - -
% Com MP7130,VP15TF - — -
o Sem, Com MP7130 - - -
Aco inoxidavel Dureza G Sem, Com MP7130 - - -
endurecido por precipitagdo <450HB e Sem, Com VP15TF - - -
& Sem, Com MP7130,VP15TF — — —
K . |e e Sem, Com MC5020 LM <20 | 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido cinzento Re<3|§t5.gl\;r;gao ([ 2 Sem, Com VP15TF — — —
- ™S Sem, Com MC5020,VP15TF M,R <20 | 0.13(0.10—0.15)
. e e Sem, Com MC5020 LM <20 0.13(0.10—0.15)
Ferro fundido nodular Rejgtjgl\;r;g;ao [ 3 Sem, Com VP15TF - - —
Sem, Com MC5020,VP15TF M,R <20 0.13(0.10—0.15)
B Ligas de aluminio Si<5% Com TF15 L <20 0.13(0.10—0.15)
E Ligas de titanio - Com MP9120 - - -
£ 3 Com MP9130 - - -
Ligas resistentes ao calor - o€ Com MP9120 — — —
£ 3 Com MP9130 - — -
i Aco endurecido Dureza Sem, Com VP1STF - — —
40—55HRC Sem, Com VP15TF — — -

Nota 1) Use a tabela acima como referéncia e ajuste os pardmetros de corte de acordo com a aplicagao.
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Fresas a 90° com inserto bifacial

WWX400

Rampa / Interpolagao helicoidal

@® Rampa

Consulte as condi¢des de corte na tabela abaixo. Para avango por dente
e velocidade de corte, consulte as tabelas para fresamento de rasgos.

@ Interpolagio

helicoidal

Furo cego
i Fundo plano

dofu

ro

(DH)

l Furo passante

(mm)

Rampa Interpolacao helicoidal (Furo cego, Fundo plano) Interpolaco helicoidal (Furo passante)
DC RE |APMX : : ; : ; B
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
50 0.4 8 0.40° 1175 98.5 1.06 95.2 0.99 82.5 0.7
50 0.8 8 0.40° 1175 97.7 1.05 95.2 0.99 82.5 0.7
63 0.4 8 0.26° 1807 1245 0.88 121.2 0.83 108.6 0.6
63 0.8 8 0.26° 1807 123.7 0.87 121.2 0.83 108.6 0.6
80 0.4 8 0.16° 2936 158.5 0.69 155.2 0.66 142.6 0.5
80 0.8 8 0.16° 2936 157.7 0.68 5583 0.66 142.6 0.5
DC = Diametro de corte APMX = Prof. max. de corte

Nota 1) Na usinagem de rampa e interpolacéo helicoidal, reduza o avango por dente.
Nota 2) Na usinagem de rampa e interpolagéo helicoidal, tenha cuidado com os cavacos longos e continuos que podem se dispersar.
Nota 3) A WWX200 n&o pode ser usada para usinagem de rampa ou interpolagéo helicoidal.

<Interpolagéo helicoidal>

Para obter o fundo plano na interpolagao helicoidal, é preciso remover o “material ndo usinado” no centro da pecga no passe final.

Na interpolagao helicoidal, certifique-se para que a profundidade de corte por passe helicoidal ndo exceda a profundidade maxima de corte

(APMX).

WWX200/400

Mergulho

Profundidade de corte no sentido radial : ae = WWX200 5 mm

WWX400 8 mm



Classificacao da WWX

M Tipo arvore

O avango de mesa é calculado considerando as condigdes recomendadas para usinagem de ago baixo carbono, com quebra-
cavaco M, sem refrigeragéo, corte estavel, largura de corte 0.5DC.
APMX é a maxima profundidade de corte, diferente das condi¢cdes de corte recomendadas.

WWX200 APMX 5.0 mm WWX400 APMX 8.2 mm
DC |Numero Avango de Ntmero Avanco de NUmero Avango de Ntimero Avango de Ntmero Avanco de - Avanco de
i mesa i mesa i mesa i mesa de mesa de mesa
dentes | (mm/min) | dentes | (mm/min) | dentes | (mm/min) | dentes | (mm/min) | dentes | (mm/min) | dentes | (mm/min)
40 3 745 4 994 - - - - - - - -
50 4 795 5 994 6 1192 3 596 4 795 - -
63 5 789 6 946 7 1104 3 473 4 631 5 789
80 5 621 7 869 9 1118 4 497 5 621 7 869
100 6 596 8 795 1 1093 5 497 7 696 9 894
125 7 556 1 874 14 1113 6 477 8 636 12 954
160 9 559 12 745 16 994 8 497 10 621 14 869
200 - - - - - - 10 497 12 596 16 795
250 - - - - - - 12 477 14 556 18 715
H Tipo haste
WWX200 APMX 5.0 mm WWX400 APMX 8.2 mm
DC . . Comprim.
C to fi | L
DCON omprimento flinelona Numero de dentes DCON funcional Numero de dentes
LF LF
20 115 - 2 - - - - - - -
25
25 115 170 2 - - - - - - -
28 25 115 170 2 - - - - - - -
30 25 125 - 2 - - - - - - -
32 125 - 2 3 - - - - - -
32
32 190 - 3 - - - - - - -
35 32 190 - 3 - - - - - - -
40 32 125 - 3 4 - - - - - -
50 32 125 - 4 5 6 32 125 3 4 -
63 - - - - - - 32 125 3 4 5
80 - - - - - - 32 125 4 5 7
DCON
8 i A 13
w o 1 O
- P S [a]
(E5=
/ LF

DC




Fresas a 90° com inserto bifacial

Produto ecologicamente correto

Este € um produto ecologicamente correto, certificado pela Associagdo Japonesa de
Ferramentas de Corte e Resistentes ao Desgaste. Este produto é exclusivo na industria
de maquinas e ferramentas, em harmonia com o meio ambiente e com o propdsito de
exercer plenamente as responsabilidades sociais desta industria.

A Associagao Japonesa de Ferramentas de Corte e Resistentes ao Desgaste avalia o

impacto ambiental dos produtos durante os estagios de fabricacéo e uso, emitindo uma JTA 2020-003 W
e = . o a ECO PRODUCT
certificag@o de acordo com a pontuagé&o obtida na avaliagéo. AT BT %4 (JTA) ESEAING

wwx4 0 0 ITrizzrzt’lc:‘slogﬁé J:gig:::)ia-cavaco L,

6NMU14_Quebra-cavaco M e R.

Para as Pessoas, a Sociedade e a Terra. L . S

Consulte outras informagdes sobre as iniciativas da MITSUBISHI MATERIALS nas
questdes sociais e ambientais, acessando o site abaixo ou através do QR code.

https://mmc.disclosure.site/en/

Para sua seguranga

@®Nzo manipule insertos e cavacos sem o uso de luvas. @Usine seguindo as recomendagdes de aplicagéo e substitua as ferramentas antes do desgaste excessivo. @Utilize roupas e 6culos de
protecdo. @Caso utilize 6leos de corte, tome medidas de seguranga contra incéndios. @Para montar insertos e componentes, use somente a chave correspondente. @No caso de ferramentas rotativas,
antes do uso efetivo, verifique o batimento e a ocorréncia de vibragées, sons anormais, etc.

2« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

A sales company of MITSUBISHI MATERIALS

MMC Metal do Brasil Ltda.

Rua Cincinato Braga, 340 - 13° Andar - Conj. 131/132
Bela Vista - Sao Paulo / SP CEP: 01333-010
Tel: (11) 3506-5600 FAX: (11) 3506-5688
E-mail: mmbr@mmcmbr.com

http://www.mmc-carbide.com/br

(As especificacOes das ferramentas estdo sujeitas a alteragdes sem aviso prévio.)
EXP-19-E010




